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Abstract (Basic) : DE 19729533 A 

In the continuous prodn. of web materials , for roof linings, the 
hydrophobic nonwoven (9) passes through a special heating stage (8) 
before the flatbed lamination station (1), where the skin is formed 
with residual pores . 

Also claimed is a material, as a non-woven felting (9) with a skin 
of residual pores, which is bonded to a reinforcement grid at least on 
one side, fused to it. The grid structure has bumps at the grid 
intersections . 

USE - The material is for roof lining applications. 

ADVANTAGE - The multi-layer material, as a plastics nonwoven 
felting, has a high mechanical performance, and a vapour permeability 
at the water pressure sealing to meet the standard of DIN-EN 20 811. 
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@ Unterspannbahn-Herstellungsverfahren 

® Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum kontinuierli- 
chen Herstellen einer diffusionsoffenen Unterspannbahn, 
bestehend aus einem Verbund eines ersten aus schmelz- 
geblasenen Endlosfilamenten bestehenden hydrophoben 
Kunststoff-Vlies (9) und mindestens einem zweiten, eine 
Verstarkungsauflage (6, 7) bildenden Kunststoff-Vlies 
oder -Gitter, wobei die beiden Vliese (6, 7, 9) bahnformig 
in Aufeinanderlage in eine Flachbett-Kaschiervorrichtung 
(1) einlaufen und dort durch flachige Beaufschlagung mrt 
Oruck und Temperatur in Haftverbindung gebracht wer- 
den, und bei dem das hydrophobe Vties (9) zufolge eines 
Verhautens weitestgehend wasserdicht und zufolge ver- 
bleibender Restporen dampfdurchlassig wird. Zur Erho- 
hung der Wasserdruckdichtigkeit ist vorgesehen, daS das 
hydrophobe Vlies (9) vor dem Durchtritt durch die Flach- 
bett-Kaschiervorrichtung (1) eine gesonderte Erwar- 
mungsstation (8) durchlauft, in welch er die Verhautung 
mit Restporenbildung stattfindet. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum kontinuierlichen 
Herstellen einer diffiisionsoffenen Unterspannbahn gemafi 
Gattungsbegriff des Anspruches 1. 

In dem D&U1 296 02 475 und in der DE-A1 196 42 252 
wird ein gattungsgemaBes Verfahren beschrieben. Bei dem 
gattungsgemaBen Verfahren handelt es sich um ein Verfah- 
ren zur kontinuierlichen Herstellung emermffusionsoffenen 
Unterspannbahn. Die Unterspannbahn besteht aus einem 
Verbund eines erst en, aus schmelzgeblasenen Endlosfila- 
menten bestehenden hydrophoben KunststofT- Vlies. Derar- 
tige Kunststoffvliese werden allgemein auch als Meltblown 
bezeichnet. Ein zweites KunststofT- Vlies ist als Verstar- 
kungsauflage auf das Melt-Blown aufgebracht Bei dem gat- 
tungsgemaBen Verfahren, wie es in den oben genannten 
Schriflen beschrieben ist, erfolgt das Aufbringen in einer 
Rachbett-Kascbiervorrichtung, in welche die beiden Vliese 
in Aufeinanderlage bahnformig einlaufen. Die aufeinander- 
liegenden Vliese werden in der Hachbett-Kaschiervorrich- 
tung flachig rnit Druck und Temperatur beaufschlagt. Dabei 
schmelzen die Filamente des hydrophoben KunststofT- Vlie- 
ses auf und bilden eine geleeartige Oberflache, in welcher 
die Verstarkungsauflage haften kann. Durch das Aufgelieren 
verhautet die Oberflache und wird dadurch weitestgehend 
wasserdichL Infolge verbleibender Restporen ist diese ver- 
hautete Schicht dampfdurchlassig. Unterspannbahnen miis- 
sen eine Wasserdichtigkeit einer Wassersaule von deutlich 
mehr als 1000 mm aufweisen. Bei Unterspannbahnen, die 
gemaB dem bekannten Verfahren hergestellt werden, wird 
der Mindestwert von 1000 mm oft nicht erreicht. 

Aus der EP-B1 0 245 933 ist ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Vliesmaterial rnit einer Lage eines polymeren 
Spinnvlieses bekannt Die AuBenflache dieses Spinnvlieses 
wird heiB kalandiert Das Material wird mit einer Substanz 
beschicbtet, die einen boheren Schmelzpunkt aufweist, als 
die polymeren Faden. Der Beschichtungsvorgang erfolgt im 
HeiB-Kalandierverfahren. In den Figuren dieser EP-PS wird 
dargestellt, wie das Vliesmaterial zufolge Temper aturbeauf- 
schlagung unter Ausbildung von Restporen verhautet. 

Ausgehend von einem gattungsgemafien Verfahren liegt 
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein mehrlagiges 
KunststorT-Vlies herzustellen, welches einerseits mecba- 
nisch hoch beanspruchbar und andererseits bei ausreichen- 
der Dampfdurchlassigkeit eine nach DIN-EN 20 811 gefor- 
derte Wasserdruckdichtigkeit besitzL 

Gelost wird die Aufgabe durch das in den Anspriichen an- 
gegebene Verfahren. 

Das erflndungsgemaBe Verfahren trennt die Ausbildung 
der Verhautung mil Restporenbildung raumlich von der me- 
chanischen Verankerung der Verstarkungsauflage. Das hy- 
drophobe Vlies, welches entweder direkt von einem Wickel 
als Rohmaterial abgewickelt wird oder zuvor mit einer 
Acrylatimpragnierung versehen wird, wird in einer Erwar- 
mungsstation verhautet. Das so verhautete Vlies wird dann 
insbesondere nach einer Abkiihlphase der bekannten Flach- 
bett-Kaschiervorrichtiing zugefuhrt, wo es zusammen mit 
einer Verstarkungseinlage einlauft In dieser Flachbett-Ka- 
schiervorrichtung erfolgt dann durch flachige Beaufschla- 
gung mit Druck und Temperatur die Haftverbindung zwi- 
schen den beiden Vliesen. Das Meltblown kann auch als 
Zwischenlage zweier Verstarkungsauflagen in den Flach- 
bett-Kaschierereinlaufen. In einer ersten Verfahrensvariante 
wird das von einem Wickel abgerollte Meltblown, dessen 
. Ausgestaltung und physikalische Eigenschaften im DE- 
Ul 296 02 475 im Detail beschrieben ist, abgerollt und einer 
Warmebeaufschlagung unterzogen. Wahrend dieser War- 
mebeaufscblagung in der vorgeordheten Erwarmungsstation 
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schmelzen die Endlosfilamente auf und bilden rniteinander 
eine geleeartige Verbindung. Diese geleeartige Verbindung 
verhautet vor dem Eintritt des Meltblown in die Flachbett- 
Kaschiervorrichtung, wobei sich die Restporen ausbilden. In 

5 einer zweiten Variante der Erfindung wird das Meltblown 
ebenfalls von einem Wickel als Rohmaterial abgewickelt 
und dann in einem Foulard mit einer Acrylatimpragnierung 
getrankt. Das so getrankte und hydrophobierte KunststofT- 
Vlies wird sodann in die Erwarmungsstation gebracht. Es 

10 durchlauft die Erwarmungsstation, wobei die Acryl-Disper- 
sion unter Ausbildung einer hydrophoben Haut mit Restpo- 
ren trocknet. Die Ausbildung dieser Verhautung erfolgt 
durch ein Trocknen der Acryldispersion. In dem Zwischeo- 
raum zwischen der Erwarmungsstation und der Flachbett- 

15 Kaschiervorrichlung, welchen das vorverhautete Produkt 
durchlauft, erfolgt ein Abkiihlen und Abdampfen des Was- 
seranteils der Dispersion. In einer Variante des Verfahrens 
ist vorgesehen, daB das hydrophobe Vlies erst nach dem 
Durchlauf durch die gesondeite Erwarmungsstation in An- 

20 lage an die mindestens eine Verstarkungsauflage gebracht 
wird. Bei dieser Verfahrensvariante erfolgt die Auflage der 
Verstarkungsauflage auf ein bereits vorverhautetes Melt- 
blown. Die mechanische Verankerung erfolgt dann in der 
FlachbeU-Kaschiervorrichtung. Eine weitere \ferfahrensver- 

25 sion sieht vor, daB das mit einer Acryldispersion beschich- 
tete oder getrankte hydrophobe Vlies vor der Erwarmungs- 
station in Anlage gebracht wird mit der Verstarkungsauf- 
lage. Das Vlies lauft dann bereits in Aufeinanderlage mit der 
Verstarkungseinlage in die erste Erwarmungsstation ein, wo 

30 im Wege einer Vortrocknung die Verhautung erfolgt. Nach 
dem Durchlaufen einer Abkubl- und Abdampfzone zwi- 
schen Erwarmungsstation und Flachbett-Kaschiervorrich- 
tung tritt dann die Bahn in die Rachbettkaschierung ein, wo 
eine Temperatur und Druckbeaufschlagung derart erfolgt, 

35 daB sich die Verstarkungsauflage in der Verhautung mecha- 
nisch verankert und die Unterspannbahn im Querschnitt ver- 
gleichmaBigt wird. Bei dieser VerfahrensYariante erfolgt in 
der Erwarmungsstadon lediglich eine Trocknung und keine 
Druckbeaufschlagung. Erfolgt die Verhautung in der vorge- 

40 ordneten Erwarmungsstation durch Temperaturbeaufschla- 
gung und Aufschmelzen der RIamente, so kann diese Er- 
warmungsstation auch in Form einer Flachbett-Kaschier- 
vorrichtung ausgebildet sein. Hinsichtlich der Ausgestal- 
tung dieser Flachbett-Kaschiervorrichtung und der nachge- 

45 ordneten Flachbett-Kaschiervorrichtung, in welcher die 
Haftverbindung erfolgt, wird auf das DE-U1 296 02475 
verwiesen. Die Oberflache der nach dem erfindungsgema- 
Ben Verfahren hergestellten Unterspannbahn besitzt eine 
Wasserdichtigkeit entsprechend einer Wassersaule von deut- 

50 lich mehr als 1000 mm. Diese deutliche Steigerung der Was- 
serdichtigkeit wird darauf zuruckgefiihrt, daB die Gelierung 
ungestort von einer Haftverbindung erfolgen kann und die 
Haftverbindung der Verstarkungsauflage mit einer bereits 
verhauteten Oberflache erfolgt. In einer vorteilhaften Wei- 

55 terbildung der Erfindung besteht das nach Verhauten im we- 
sentlichen wasserdichte Vlies aus einem Polypropylen- oder 
einem Polyathylen-Kunststoff. Als Werkstoff fur das was- 
serdichte Vlies kommt daruber hinaus Polyamid, Polyathy- 
len-Blockamid oder Polyathylen-Terephthalat in BetrachL 

60 Die Verstarkungsauflage besteht vorzugsweise aus Polypro- 
pylen, Polyester oder Polyathylen. Die bevorzugte Ausge- 
staltung der Dachunterspannbahn besitzt eine beidseitige 
Verstarkungsauflage in Form bspw. eines Spinnvlieses oder 
eines Gitters. Das Spinnvlies kann mit Pragepunkten verse- 

65 hen sein. Mit diesen Pragepunkten sind die Fasern des 
Spinnvlieses rniteinander verschmolzen. Diese Ausgestal- 
tung zeichnet sich durch eine Griffigkeit und hohe Robust- 
heit aus. Die Verstarkungsauflage kann vorzugsweise UV- 
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stabilisiert sein. Sie kann fenier hydrophob und/oder ole- 
opfaob ausgebildet sein. Wenn das Deckvlies neben der UV- 
Ausriistung aucb hydrophob oder oleophob ausgeriistet ist, 
ist gewahrleistet, daB das Deckvlies sich bei Dauerregen 
nicht vollsaugt, so daB eine derartige dort gespeicherte 
Feuchtigkeitsmenge uber Durchdringungen, wie bspw. Na- 
del- und Tackerlocber, uberdeckte Holzbauteile befeuchtet 
bzw. durchnaBt Das nach dem Verhauien im wesentlicben 
wasserdichte Vlies kann daruber hinaus aucb flammhem- 
mend ausgeriistet sein. Es wird aucb als vorteilhaft angese- 
hen, wenn der Scbmelzpunkt der Verstarkungsauflage nied- 
riger ist als derjenige des nach Verhauten im wesentlicben 
wasserdichten Vb'eses und insbesondere geringer, als die 
Haut selbst, so daB beirn Verbinden der Verstarkungsauflage 
mit dem Meltblown die Haut unbeschadigt bleibt. In einer 
besonderen Weiterbildung der Erfindung ist vorgeseben, daB 
das mit einer restporenbelassenen Verbautung versehene hy- 
drophobe Vlies zumindestens einseitig an einem Verstar- 
kungsgitter angeschmolzen ist, welches an seinen Gitter- 
Kreuzungspunkten Noppen besitzt Die Erfindung betrifft 
insbesondere auch eine derartig ausgebildete Unterspann- 
bahn. 

Nachfolgend wird das Verfahren anhand mehrerer Aus- 
fiihrungsbeispiele im Detail erlautert Es zeigen 

Fig. 1 eine \forrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
gemaB einer ersten Variante, 

Fig. 2 eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
gemaB einer zweiten Van ante, 

Fig. 3 eine Draufsicht auf das Verfahrensprodukt, 

Fig. 4 einen Querschnitt durch das \ferfahrensprodukt ge- 
maB der Schnittlinie IV-IV in Fig. 3, 

Fig. 5 eine Darslellung gemaB Fig. 4 eines weiteren Ver- 
fahrensproduktes, 

Fig. 6 eine Darstellung gemaB Fig. 2 einer weiteren Vor- 
richtung zur Durchfuhrung einer weiteren Verfahrens va- 
riante, 

Fig. 7 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer Dachunter- 
spannbahn in perspektivischer Darstellung, 

Fig. 8 eine vergroBerte Darstellung der Dachunlerspann- 
bahn gemaB Fig. 7 und 

Fig. 9 eine erfindungsgemaB ausgeslaltete Unterspann- 
bahn mit einseitig aufgebrachter Verstarkungsauflage in 
Form eines Gitters aufliegend auf einer Schalung. 

Die Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens besteht 
aus einer Rachbett-Kascbiervorrichtung 1, wie sie im DE- 
Ul 29602475 scbon beschrieben wird. Nachgeordnet der 
Kaschiervorrichtung 1 ist ein Kuhlaggregal 2 und eine 
Randbeschneidungsvorrichtung 3. In einem Wickelaggregat 
4 wird das Verfahrensprodukt, die diffusionsoffene Unter- 
spannbahn, aufgewickelt Vor der Hachbett-Kascbiervor- 
richtung 1 befindet sich ein Wickeltrager 5, welcher zwei 
Wickel eines KunststofF- Vb'eses 6, 7 tragi. Das aufgewik- 
kelte Material kann ein Gelege sein oder ein Gitter. Der 
Wickel 6 ist das Deckvties und der Wickel 7 ist das Grundv- 
lies. Es ist aber aucb ausreichend, wenn nur ein Wickel vom 
Wickeltrager 5 getragen wird. Deckvlies 6 und Grundvlies 7 
bilden Verstarkungsauflagen aus, die auf ein hydrophobes 
Vlies 9 in der Kaschiervorrichtung 1 mittels Druck und 
Temperatur aufgebracht werden. Dies kann durch An- 
schmelzen erfolgen oder aber auch durch einen HeiB- 
Schmelz-Kleber. 

Das zusammen mit den Verstarkungsauflagen 6 und 7 in 
den Flachbett-Kaschierer 1 einlaufende hydrophobe Vlies 9 
ist ein KunststofT- Vlies und besteht vorzugsweise aus Poly- 
propylen oder Polyathylen. 

Das hydrophobe Vlies 9 kommt aus einer in Bearbei- 
tungsrichtung dem Racbbett-Kaschierer 1 vorgeordneten 
Erwarmungsstation 8. In dieser Erwarmungsstation 8 wird 



ein einlaufendes Vlies 10 erwarmt 

Bei dem in der Fig. 1 dargestellten Vorrichtung sieht das 
erfindungsgemaBe Verfahren vor, daB in der Erwarmungs- 
station 8 die Mikrofilamente des vom Wickel 13 abgezoge- 

5 nen Roh-Meltblown zufolge einer Temperatur- und gegebe- 
nenfalls Druckbeaufschlagung aufgelieren. Wie in den Rgu- 
ren der EP-0 245 933 dargestellt ist, wird durch diese Gebe- 
rung und eine anschlieBende Abkuhlung eine mit Restporen 
versehene Haut ausgebildet Diese Haut ist hydrophob, so 

to daB sie im wesentlichen wasserdicht ist Diese Haut hat aber 
Restporen, so daB durch die Haut Wasserdampf hindurchtre- 
ten kann. Auf dieses so verhautete Vlies 9 werden dann die 
Verstarkungsauflagen 6 und 7 aufgebracht 
Auf der in Fig. 2 dargestellten zweiten Version einer Vor- 

15 richtung wird eine zweite Verfahrensversion durchgefuhrt 
Das Rohvlies wird von einem Wickel 13 abgewickelt und in 
einem Foulard 11 in einer Acryldispersion 12 getrankt. Es 
ist aucb denkbar, daB die Acryldispersion 12 durch andere 
Mittel und Methoden auf das Rohvlies gebracht wird. Diese 

20 Acryldispersion 12 hat die Eigenschaft, wenn sie trocknet, 
eine Verbautung zu bilden, die hydrophob ist und gleichzei- 
tig Restporen von mikroskopischer GroBe auszubilden. Die 
aus dem Foulard 11 austretende Bahn 10 des mit einer 
Acryldispersion 12 getrankten VTieses tritt sodann in eine 

25 ErwtoungsstaU*on8em.IndieserErwamungsstarionwird 
die Acryldispersion getrocknet, so daB die zuvor beschrie- 
bene Verhautung eintreten kann. 

Das Deck- und Grundvlies 6, 7 kann als Gitter oder Ge- 
webe ausgebildet sein. Deck- und Grundvlies 6, 7 konnen 

30 daruber hinaus UV-stabilisiert ausgeriistet sein. Es ist auch 
vorgesehen, diese Vliese bzw. Gitter und Gewebe hydro- 
phob und/oder oleophob auszurusten, damit sich diese 
Schichtbestandteile der Unterspannbahn bei Dauerregen 
nicht vollsaugen konnen. 

35 Es wird als vorteilhaft angesehen, daB durch die Acryla- 
timpragnierung das Meltblown verfestigt wird, was insbe- 
sondere bei niedrigen Meltblown-Flachengewichten die 
Produktionssicherheit erhoht, da ein ReiBen unwahrschein- 
licher wird. Hinsichtlich der Ausgestaltung des Roh-Melt- 

40 blown wird auf das DE-U1 296 02 475 verwiesen. 

Es hat sich in Versuchen herausgestellt, daB eine gute 
Wasserdichu'gkeit ohne nennenswerte Verschlechterung der 
Wasserdampfdurchlassigkeit erreicht werden kann, wenn 
die Verhautung vor der Verbindung mit der Verstarkungsab- 

45 deckung erfolgt. Flachengewichte des Meltblown von ca 
10-40 g/m 2 haben sich als ausreichend erwiesen. Der 
Scbmelzpunkt der Verstarkungsauflage ist geringer als der 
Schmelzpunkt der Haut des Meltblown. Hierdurch wird er- 
reicht, daB die Haut bei der Rachbett-Kaschierung 1 nicht 

50 zerstort wird. 

In Fig. 4 ist der Querschnitt durch ein erstes Ausfuh- 
rungsbeispiel einer Unterspannbahn dargestellt. Zwischen 
Deckvlies 6 und Grundvlies 7 ist das Meltblown angeordnet 
Deckvlies 6 und Grundvlies 7 konnen als Spinnvbes ausge- 

55 bildet sein mit in regelmaBigen Abstanden angeordnet en 
Pragepunkten 14, in denen das Gelege miteinander ver- 
schmolzen ist. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel gemaB der Fig. 5 fehlt das 
Deckvlies 6. Dort ist als einzige Verstarkungsauflage das 
60 Vlies 7 mit den Pragepunkten 14 vorgesehen. 

Bei der in der Fig. 6 dargestellten Vorrichtung lauft das 
Vlies 13 zusammen mit dem Deckvlies 6 in den Foulard 11 
ein. Das daraus austretende Band 10, auf welchem die Ver- 
starkungsauflage auf dem acrylgetrankten Vlies aufliegt, 
65 tritt in eine Erwarmungsstation 8 ein. In dieser Erwarmungs- 
station 8 wird die Acryldispersion vorgetrocknet. Bei der 
Erwarmung des Bandmateriales trill der Wasserbestandteil 
aus der Acrylbeschichtung heraus. Dieses Abdampfen er- 
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folgt insbesondere in einer Abktihl- und Abdampfzone 10, 
welche zwiscben der Erwarmungsstation 8 und der Flach- 
bett-Kaschiervorrichtung 1 liegt Die Abstandszone kann 
eine Lange von etwa 3 m haben. In der Erwannungsstalion 
wird das Bandmaterial lediglich mit Warme beaufschlagt 5 
und bei dieser Verfahrensvariante nicht mil Druck. 

In der Hachbett-Kaschiervorrichtung erfolgt dann eine 
Beaufschlagung des vorgetrockneten Bandes mit Druck und 
Temperatur, so daB die Verstarkungsauflage fest in der Aery- 
latschicht verankert wird. Durch Druckbeaufschlagung fin- 10 
det eine VerglrichmaBigung der Oberflache start 

In einer weiteren Verfahrensversion isl vorgesehen, daB 
das Acrylat heiBsiegelfahig ist Der Schmelzpunkt, der sich 
nach Abtrocknen des Acrylats bildenden Haut liegt etwa 
zwischen 100 und 120°C. In der Rachbett-Kaschiervorrich- 15 
tung 1 konnen die Gitter bzw. Spinnvliese dann durch Auf- 
schmalzen der verhauteten Acrylatimpragnierung mit die- 
sem Vlies verankert werden. 

Bei dem in den Fig. 7 und 8 dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiei besteht die Verstarkungsauflage aus einem Gitter- 20 
netz aus einem geeigneten KunststofF. An den Kreuzungs- 
punkten der Gitterstege sind noppenartige Verdickungen 15 
vorgesehen, so daB die Gitterstege mit Abstand zu einer 
Schalung liegen. Die auf der Ruckseite Yorgesehene Verstar- 
kungsauflage 7 kann ebenfalls gitterformig ausgebildet sein. 25 
Sie braucht aber nicht an den Gitter-Kreuzungspunklen mit 
den Noppen 15 versehen sein. Die Noppen 15 geben der Un- 
terspannbahn eine besondere Grifrigkeit 

In der Fig. 9 ist ein Ausfuhrungsbeispiel dieser Unter- 
spannbahn dargestellt, wobei die mit den Noppen 15 verse- 30 
bene Verstarkungsauflage in Form eines Gitters aufliegt auf 
einer Schalung 16, so daB sich zwischen dem Gitter 6 und 
der Oberflache der Verschalung 16 ein Luftfreiraum ausbil- 
det Durch diesen Abstand ist die verhautete Schicht gegen 
Rauhigkeiten der Schalungsoberflacbe geschutzt Insbeson- 35 
dere konnen geringfugig uber die Oberflache der Schalung 
16 heraustretende Spane die Verhautung nicht zerstoren. 

AUe offenbarten Merkmale sind erfindungswesenflich. In 
die Offenbarung der Anmeldung wird hiermit auch der Of- 
fenbarungsinhalt der zugehorigen/beigefugten Prioritatsun- 40 
terlagen (Abschrift der Voranmeldung) vollinhaltlich mit 
einbezogen, auch zu dem Zweck, Merkmale dieser Unterla- 
gen in Anspruche vorliegender Anmeldung mit aufzuneh- 
men. 

45 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum kontinuierlichen Herstellen einer 
diffusionsoffenen Unterspannbahn, bestehend aus ei- 
nem Verbund eines ersten aus schmelzgeblasenen End- 50 
losfilamenten bestebenden hydrophoben Kunststoff- 
VTies (9) und mindestens einem zweiten, eine Verstar- 
kungsauflage (6, 7) bildenden Kunststoflf-Vlies oder - 
Gitter, wobei die beiden Vliese (6, 7, 9) bahnformig in 
Aufeinanderlage in eine Flachbett-Kaschiervorrich- 55 
tung (1) einlaufen und dort durch flachige Beaufschla- 
gung mit Druck und Temperatur in Haftverbindung ge- 
bracht werden, und bei dem das hydrophobe Vlies (9) 
zufolge eines Verhautens weitestgehend wasserdicht 
und zufolge verbleibender Restporen dampfdurchlas- a> 
sig wird, dadurch gekennzeichnet, daB das hydro- 
phobe Vlies (9) vor dem Durchtritt durch die Flachbett- 
Kaschiervorrichtung (1) eine gesonderte Erwarmungs- 
stauon (8) durchlauft, in welcher die Verhautung mit 
Restporenbildung statlfindet 65 

2. Verfahren nach Anspruch 1 oder insbesondere da- 
nach, dadurch gekennzeichnet, daB die Endlosfila- 
mente wahrend der vorgeordneten Warmebeaufschla- 
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gung aufschmelzen und miteinander eine geleeartige 
Verbindung eingehen und vor dem Eintritt in die Flach- 
bett-Kaschiervorrichtung (1) verhauten. 

3. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche oder insbesondere danach, dadurch 
gekennzeichnet, daB das hydrophobe KunststofT- Vlies 
vor der vorgeordneten Warmebeaufschlagung mit einer 
Acrylatdispersion oder einer andereh verhautbaren 
Fltissigkeit beschichtet oder getrankt wird, welche in 
der vorgeordneten Warmebeaufschlagung unter Aus- 
bildung einer hydrophoben Haut mit Restporen trock- 
net. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprUche oder insbesondere danach, dadurch 
gekennzeichnet, daB das hydrophobe Vlies erst nach 
dem Durchlauf durch die gesonderte Erwannungssta- 
lion (8) in Anlage an die mindestens eine Verstarkungs- 
auflage (6, 7) gebracht. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche oder insbesondere danach, dadurch 
gekennzeichnet, daB das mit einer Acryldispersion ge- 
trankte oder beschichtete hydrophobe Vlies in Anlage 
zur Verstarkungsauflage (6, 7) in die Erwarmungssta- 
tion (8) einlauft, in welcher im Wege einer Vortrock- 
nung die Verhautung erfolgt und nach Durchlaufen ei- 
ner Abkuhl- und Abdampfzone in die Flachbett-Ka- 
schiervorrichtung (1) eintritt 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche oder insbesondere danach, dadurch 
gekennzeichnet, daB das nach Verhauten im wesentli- 
chen wassenhchte Vlies aus Polypropylen, Polyathylen 
oder anderen geeigneten Polymeren besteht 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche oder insbesondere danach, dadurch 
gekennzeichnet, daB die aus einem Spinnvlies beste- 
hende Verstarkungsauflage (6, 7) aus Polypropylen, 
Polyathylen oder Polyester besteht 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche oder insbesondere danach, gekenn- 
zeichnet durch eine beidseitige Verstarkungsauflage. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche oder insbesondere danach, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Verstarkungsauflage (6, 7) 
UV-stabilisiert ausgeriistet ist 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche oder insbesondere danach, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Verstarkungsauflage (6, 
7) hydrophob und/oder oleophob ausgeriistet ist 

11 . Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche oder insbesondere danach, dadurch 
gekennzeichnet, daB das nach Verhauten im wesentli- 
chen wasserdichte Vlies flammhemmend ausgeriistet 
ist 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche oder insbesondere danach, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Schmelzpunkt der Ver- 
starkungsauflage (6, 7) geringer ist als derjenige des 
nach Verhauten im wesentlichen wasserdichten Vlieses 
(9). 

13. Verfahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche oder insbesondere danach, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Acrylat heiBsiegelfahig 
ist und nach Abtrocknung einen Schmelzpunkt von ca. 
100bisl20°Cbesitzt 

14. Verfahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche oder insbesondere danach, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Schmelzpunkt der Ver- 
starkungsauflage (6, 7) hoher ist als derjenige der Haut 
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des heiBsiegelfahigen Acrylats. 

15. Verfahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche oder insbesondere danach, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Verstarkungsauflage (6, 

7) als Gitter ausgebildet ist rait an den Gitter-Kreu- 5 
zungspunkten vorstehenden Noppen (15). 

16. Diffusionsoffene Unterspannbahn, bestehend aus 
einem Verbund eines ersten aus schmelzgeblasenen 
Endlosfilaroenten bestebenden hydrophoben Kunst- 
stoff-Vlies (9) und mindestens einem zweiten, eine 10 
Verstarkungsauflage (6, 7) bildenden Kunststoff-Vlies 
oder -Gitter, wobei die beiden Vliese (6, 7, 9) durch fla- 
chige Beaufschlagung mit Druck und Temperatur in 
Haftverbindung gebracht sind, und bei dem das hydro- 
phobe Vties (9) zufolge eines Verhautens weitestge- 15 
bend wasserdicht und zufolge verbleibender Restporen 
dampfdurcblassig ist, dadurch gekennzeichnet, daB das 
mit einer restporenbelassenen Verhautung versehene 
hydrophobe Vlies (9) zumindestens einseitig an einem 
Verstarkungsgitter angeschmolzen ist, welches an sei- 20 
nen Gitter-Kreuzungspunkten Noppen (15) besitzU 



Hierzu 5 Seite(n) Zeichnungen 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



65 



o . ZEICHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: 
Int CI. 6 : 

Offenlegungstag: 



DE19729533A1 
D04H 1/56 

14. Januar 1999 




802 062/286 



.* , ZEICHNUNGEN SEITE 2 



Nummer: 
Int CI* 

Offenlegungstag: 



DE19729533A1 
D04H 1/56 

14. Januar 1999 




802 062/286 




802 062/286 



ZEICHNUNGENSEITE4 



Nummen 
InVCI. 6 : 

Offenlegungstag: 



DE197 29 533A1 
D04H 1/56 

14.Januar1999 




802 062/286 




802 062/286 



